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独立以前からその一部をリローラーが担ってきた。独立後におても条鋼類の鋼材供給に けるリローラーの地位は常に不可欠の構成部分であった。その理由は大きく二つある。まず、一九九一年の経済自由化以前までの政府 鉄鋼業政策は、小規模工業保護政策と相俟って、一貫製鉄所に対してビレット、ブルームなど中小規模リローラーの原料となる半成品を比較的低価格で供給することを義務付け、それらを製品構成の一部としたことである。さらに 鉄鋼運賃平衡基金制度 （一九九二年廃止）
は国内のどの地域でも一貫製鉄所所在地域（東部諸州）とほぼ同等の価格で購買できるようにする助成制度であり、一貫製鉄所から遠隔地にある地方のリローラーの創業を促進する要因となった。リローラーは一貫製鉄所製のビレットに加え、スクラップおよび小規模電炉 （およそ能力二〇トン未満、一九八〇年前半まで）が供給する小型のビレット ペンシルインゴットと呼ばれる）を圧延の原料としてきた。二番目の理由は、経済自由化以降も基本的に該当することであるが、インド国内 地方市場における地場の鋼材需要は、各地方の商人・ブローカーを需要搬入役として、小口注文が多くかつ品質よりも価格に敏感な地方・国内市場をマーケット する建設や機械製造などを中心としており、一貫 鉄所の鋼材が参入しにくい分野であった。さらに、インドにおける国内の貨物輸送のネ
トワークと効率化の遅れは、地方における鋼材生産者の存在を不可欠にしたともいえよう。 ちなみに、パンジャーブ州の工業都市・ルディアーナ と鉄道距離で一番近い国営ＳＡＩＬ傘下ボカロ製鉄所は一五三六キロもある。●パンジャーブ州の鉄鋼業　
パンジャーブ州は国内有数のリ














































































クト労働者が炉壁の改修作業に当たる。別のもう一基が代わって業に入ることになる。炉 作業はメルターの指示 下、経験あるコントラクト労働者である誘導 オペレーター（フォアマン格）とヘルパーが担当する。前のタップで
すでに高温になっているるつぼに労働者がスクラップを入れるところから作業が始まり、次第に高温になり溶融が始まるとさらにスクラップを投げ入れ続ける（写真
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げ、鋳型に流し込むためにクレーンに吊り下げられた取鍋に注入、移される。ここからはクレーンオペレーターの腕の見せ所である。取鍋には六トン強 溶鋼が入っている。取鍋は二〇メートル余り移動し、工場の土間 立てられた鋳型へと向かう。工場が生産するペンシルインゴットは四規格あるが、最も生産量の多いの 四インチ×五インチ×五四インチ（一七五キログラム）のタイプである。上が少し細い面取りをした正方形の一四〇センチ弱の四角柱である。鋳型はデュプレックス・モウルドと呼ばれる二個組 ものである。この規格の場合は二個組を一六セット、計三二本並べる。鋳



























と呼ばれる。テケダールはルディアーナーおよびマンディ・ゴビンドガルの地場鉄鋼工場で一般にられる。本工場のテ はビハール州出身であり、労働者は彼の村出身のものが多い。ルは各シフトに一八名程度の人員を確保することが最大 任務である。本工場のテケダールの詳細については参考文献③をご覧いただきたい。 組織図の中の会社雇用 （正規）の労働者の中にもビハール州出身のものが相当おり、本工場で
は労働者の約八割が同州出身者で占められる。比較的高度な技能が要求されるクレーンオペレーターにも同州出身者がいる。訪問調査のおり、 「パンジャビ はこんなに高温の工場で作業を嫌うし、だれもやらないよ」という話を何度も聞いた。 実にこの おりであパンジャーブ 鉄鋼 はビハール州やウッタルプラデーシュ州出身のテケダールとコントラクト労働者無しでは工場は操業できない。しかも、注意しなければならないことは、誘導炉オペレーター、バリマンおよび鋳型セッターなど相当の経験と技能を必要とする仕事も本工場ではコントラクト労働者に委ねられているという事実であ 。ビハーリー労働者はパンジャーブの地場鉄鋼工場に堅固にビル インされている訳である。ただし、彼らが、たとえば誘導炉オペレーターが会社雇用のフォアマンないしメルタ に登用されない理由は、必要とされる一二年の教育歴を持たないからる。　
マネージャーの話によると、ビ
ハール州における近年の経済成長や農村雇用保証スキームの影響により同州からの新規 労働者はほとんどみなくなったということである。テケダールはリピータ の労働者を求め、彼らを確 するた
めに郷里と頻繁に連絡を取り、さらに様々なつてをたどって活動していることであろう。　
さて、出来上がったペンシルイ







た製錬プロセスを欠く。要するにるつぼに入れて溶かすことしかできない。 「足す」のみで「引く」のない 造法である。誘導炉工場には、かなりの追加投資をして取鍋製錬システムを導入する例もみられる。本稿で取り上げた工場には取鍋製 はい。
⑶本工場では海綿鉄一〇％、スカ
ル（
skull 、大手鉄鋼工場の炉
から出る廃棄物）一〇％を混入する。スカルを用いるのはコスト低減のためである。
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